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Shoe manufacture involves placement of an upper shoe part with stitched 
sole cover directly onto a polymer compound in a mold cavity 
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Abstract of DE1 01 56529 

The invention relates to a method for producing a shoe, wherein a shoe upper (8) is initially formed, said 
upper consisting of a shaft (7) and an insole (5) that is sawn to said shaft (7) and that is connected to a 
shoe bottom (4) when the shoe is finished. A sole (2) is then placed in a mold (1) and a pasty cork-latex 
mixture is poured on top of said sole. A shoe tree (9) in then pushed into the shoe upper (8) and the 
resulting unity is then placed from the top into the mold (1) so that the mold (1) is closed. The insole (5) 
and the sole (2) with the cork-latex mixture are connected by heating the mold. 
A mold cavity (1) is filled with a material which forms a shoe sole (4). A last (9) is inserted into an upper 
shoe part (8) formed of a shoe upper (7) and a sole cover (5) stitched to it and the complete assembly is 
placed onto the shoe sole material from above. The molding tool is then closed and the fluid sole material 
joins the sole cover to the sole to form an integral shoe. 
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© Verfahren zur Herstellung eines Schuhes 

@ Zur Herstellung eines Schuhes wird zunachst ein 
Schuhoberteil (8) gebildet, welches aus einem Schaft (7) 
und einer mit dem Schaft (7) vernahten, beim fertigen 
Schuh mit einem Schuhboden (4) verbundenen Decksoh- 
le (5) besteht. Dann wird in eine GieBform (1) zunachst 
eine Laufsohle (2) eingelegt und darauf ein Kork-Latex- 
Gemisch im teigigen Zustand gefullt. Anschliefcend 
schiebt man in das Schuhoberteil (8) einen Leisten (9) und 
setzt die dadurch entstehende Einheit von oben her in die 
Giefcform (1),so dassdie GieBform (1) dadurch gesch les- 
sen wird. Durch anschlieBendes Erwarmen der GieSform 
kommt es zu einer Verbindung der Decksohle (5) und der 
Laufsohle (2) mit dem Kork-Latex-Gemisch. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Schuhes mit einem innerhalb einer GieBform er- 
zeugten Schuhboden und einem Schuhoberteil, welches aus 5 
einem Schaft und einer mit dem Schaft vernahten, beim fer- 
tigen Schuh mit dem Schuhboden verbundenen Decksohle 
gebildet ist. 

[0002] Ein Verfahren der vorstehenden Art ist beispiels- 
weise in der DE 30 43 725 Al beschrieben. Bei dem in die- 10 
ser Schrift gezeigten Schuh wird der Schuhboden vollfla- 
chig mit Klebstoff versehen. Danach wird die mit dem 
Schaft vernahte Decksohle zunachst auf einen hochgezoge- 
nen Rand des Schuhbodens und danach mittels eines Lei- 
stens vollflachig auf die obere Seite des Schuhbodens ge- 15 
klebt. 

[0003] Nachteilig bei dem bekannten Verfahren ist es, 
dass hierbei der Schuhboden vollflachig mit Klebstoff uber- 
zogen werden muss. Durch den Klebstoff wird verhindert, 
dass Feuchtigkeit vom FuB durch die Decksohle in den 20 
Schuhboden eindringen kann, was jedoch haufig erwiinscht 
ist, beispielsweise bei Schuhboden aus Kork-Latex. Ein 
weiterer Nachteil von Klebstoff ist, dass dieser Losungsmit- 
tel enthalt, das teilweise schon bei der Schuhherstellung, 
teilweise erst beim spateren Gebrauch der Schuhe entweicht 25 
und deshalb problematisch ist. 

[0004] Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art so zu gestalten, dass 
die ■ nachteilige Wirkung einer Klebstoffschicht zwischen 
der Decksohle und dem Schuhboden vermieden wird. 30 
[0005] Dieses Problem wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, dass in das aus Decksohle und Schaft bestehende 
Schuhoberteil ein Leisten eingesetzt und das Schuhoberteil 
dann mit eingesetztem Leisten nach dem Einfullen des 
Schuhbodenmaterials von oben her auf das Schuhbodenma- 35 
terial aufgesetzt und die GieBform dadurch geschlossen 
wird, so dass es in der GieBform durch das fliissige Schuh- 
bodenmaterial zu einer Verbindung zwischen der Decksohle 
und dem Schuhboden kommt. 

[0006] Bei dieser Verfahrensweise kann man auf eine 40 
Klebstoffschicht zwischen der Decksohle und dem Schuh- 
boden ganzlich verzichten, weil das Sohlenmaterial in der 
GieBform im fiiissigen Zustand gegen die Decksohle gelangt 
und dadurch eine feste Verbindung entsteht. Durch den Fort- 
fall einer Klebstoffschicht wird vermieden, dass zwischen 45 
der Decksohle und dem Schuhboden eine Dampfsperre ent- 
steht und schadliche Losungsmittel abgegeben werden, die 
in die Umgebung oder sogar unrnittelbar mit den FuBen des 
Tragers der Schuhe in Kontakt gelangen. Weiterhin ist das 
erfindungsgemaBe Verfahren sehr kostengunstig ausfuhrbar, so 
weil der bisher erforderliche Arbeitsgang des Aufbringens 
einer Klebstoffschicht entfalit und in der GieBform der kom- 
plette Schuh entsteht. 

[0007] Das Sohlenmaterial wird ublicherweise in einem 
teigigen Zustand in die GieBform eingebracht. Die Verbin- 55 
dung mit der Decksohle ist besonders zuverlassig und fest, 
wenn die GieBform nach dem VerschlieBen aufgeheizt wird. 
[0008] Die erforderliche Abdichtung der GieBform kann 
gemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung auf 
einfache Weise dadurch geschehen, dass die Decksohle mit 60 
einem nach auBen iiberstehenden Decksohlenrand versehen 
wird, der in der GieBform von oben her auf einem GieB- 
formrand aufliegt, und dass zur Abdichtung der GieBform 
mittels eines Andruckrahmens von oben her auf den Deck- 
sohlenrand und damit den Giefiformrand gedriickt wird. 65 
[0009] Der uberstehende Decksohlenrand lasst sich mit 
geringem Aufwand entfernen, wenn das nach dem Entfor- 
men des Schuhes geschieht. 



[0010] Auch eine Laufsohle kann ohne Klebstoff mit dem 
Schuhboden verbunden werden, wenn in die GieBform vor 
dem Einfullen des Sohlenmaterials eine fertige Laufsohle 
eingelegt wird und das Schuhbodenmaterial auf diese Lauf- 
sohle aufgebracht wird. 

[0011] Die Vorteile des erfindungsgemaBen Verfahrens 
kommen besonders stark zur Geltung, wenn gemaB einer an- 
deren Weiterbildung der Erfindung das Sohlenmaterial ein 
Kork-Latex-Gemisch ist. Solche Kork-Latex-Gemische ver- 
mogen mehr als die Halfte ihres Eigengewichtes an Wasser 
aufzunehmen, so dass auch das von einem stark schwitzen- 
den FuB abgegebene Wasser von der Sohle aufgenommen 
und spater nach auBen hin abgegeben werden kann. 
[0012] Die Erfindung lasst verschiedene Ausfuhrungsfor- 
men zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres Grundprinzips 
ist in der Zeichnung ein Querschnitt durch eine GieBform 
mit einem darin eingesetzten Schuh dargestellt und wird 
nachfolgend beschrieben. 

[0013] Die Zeichnung zeigt eine GieBform 1, in welche 
zunachst von oben her eine ihren freien Innenquerschnitt 
vollstandig ausfullende Laufsohle 2 aus abriebfestem Mate- 
rial eingelegt wurde. Dann fullt man in die GieBform ein 
Sohlenmaterial, insbesondere ein Kork-Latex-Gemisch, ein, 
durch welches im fertigen Zustand eine FuBformsohle 3 ent- 
steht. Diese FuBformsohle 3 bildet zusammen mit der Lauf- 
sohle 2 einen Schuhboden 4. 

[0014] Die FuBformsohle 3 wird nach oben hin von einer 
Decksohle 5 abgedeckt, welche mittels einer Naht 6 mit ei- 
nem Schaft 7 verbunden ist, wodurch ein Schuhoberteil 8 
entsteht. Die erforderliche Form des Schuhoberteils 8 wird 
durch einen in diesen eingesetzten Leisten 9 erzeugt. 
[0015] Nach dem Einlegen der Laufsohle 2 und dem Ein- 
fullen des die FuBformsohle 3 bildenden Kork-Latex-Gemi- 
sches wird das Schuhoberteil 8 mit dem Leisten 9 von oben 
her in die GieBform 1 gesetzt. Dabei gelangt ein Decksoh- 
lenrand 10 auf einen oberen GieBformrand 11. Von oben her 
wird dann ein Andruckrahmen 12 auf den Decksohlenrand 
10 gesetzt, so dass der Andruckrahmen 12 den Decksohlen- 
rand 10 auf den GieBformrand 11 driicken kann und die 
GieBform 1 dadurch dichtend verschlossen ist. Anschlie- 
Bend heizt man die GieBform 1 auf, wodurch es zu einem 
Verdichten des Kork-Latex-Gemisches und zu einem inni- 
gen Kontakt zwischen dem Kork-Latex-Gemisch und der 
Decksohle 7 und der Laufsohle 2 kommt und eine zuverlas- 
sige Verbindung dieser Teile eintritt. 

[0016] Nach dem Abkiihlen der GieBform 1 und dem Ent- 
formen des Schuhoberteils 8 wird der uberstehende Deck- 
sohlenrand 10 abgeschnitten und damit der Schuh fertigge- 
stellt. 

Bezugszeichenliste 

1 GieBform 

2 Laufsohle 

3 FuBformsohle 

4 Schuhboden 

5 Decksohle 

6 Naht 

7 Schaft 

8 Schuhoberteil 

9 Leisten 

10 Decksohlenrand 

11 GieBformrand 

12 Andruckrahmen 
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innerhalb einer GieBform erzeugten Schuhboden (4) 
und einem Schuhoberteil (8), welches aus einem Schaft 
(7) und einer mit dem Schaft (7) vernahten, beim ferti- 
gen Schuh mit dem Schuhboden (4) verbundenen 
Decksohle (5) gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 5 
dass in das aus Decksohle (5) und Schaft (7) beste- 
hende Schuhoberteil (8) ein Leisten (9) eingesetzt und 
das Schuhoberteil (8) dann mit eingesetztem Leisten 
(9) nach dem Einfullen des Schuhbodenmaterials von 
oben her auf das Schuhbodenmaterial aufgesetzt und io 
die GieBform (1) dadurch geschlossen wird, so dass es 
in der GieBform (1) durch das fliissige Schuhbodenma- 
terial zu einer Verbindung zwischen der Decksohle (5) 
und dem Schuhboden (4) kommt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net, dass die GieBform (1) nach dem VerschlieBen auf- 
geheizt wird. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Decksohle (5) mit einem nach 
auBen iiberstehenden Decksohlenrand (10) versehen 20 
wird, der in der GieBform (1) von oben her auf einem 
GieBformrand (U) aufliegt, und dass zur Abdichtung 
der GieBform (1) mittels eines Andriickrahmens (12) 
von oben her auf den Decksohlenrand (10) und damit 
den GieBformrand (11) gedriickt wird. 25 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Decksohlenrand (10) nach dem Entfor- 
men des Schuhes abgetrennt wird. 

5. Verfahren nach zumindest einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeich net, dass in die 30 
GieBform (1) vor dem Einfullen des Sohlenmaterials 
eine fertige Laufsohle (2) eingelegt wird und das 
Schuhbodenmaterial auf diese Laufsohle (2) aufge- 
bracht wird. 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorangehen- 35 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Soh- 
lenmaterial ein Kork-Latex-Gemisch ist. 
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